塑性変形型ラピッドプロトタイピングシステムの開発: ガスバーナーを用いた熱間加工 by 長谷川 謙 et al.
塑性変形型ラピッドプロトタイピングシステムの開
発: ガスバーナーを用いた熱間加工
著者 長谷川 謙, 浅川 直紀, 岡田 将人, 高杉 敬吾, 田
中 秀岳
著者別表示 Hasegawa Ken, Asakawa Naoki, Okada Masato,













Development of a Forging Type Rapid Prototyping System
-Hot Processing by using a Gas Burner-
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The study deals with forging type rapid prototyping system which automates metal hammering by use of an industrial robot.The 
system automates metal hammering by hammering unit using generated tool path on the basis of CAD data of a product CAD.In 
orther to improve formability of workpiece, processing temperature is granted as a important factor.Especially, A hot processing 
often used for general press forming.Therefore, we made a hammering unit equipped with a gas burner for the hot processing. 
























A1050 の再結晶温度は約 200℃である 1)．しかし，加工対象物
全体を再結晶温度以上に加熱した場合，上記の効果により大
きい変形量が得られるが，加工箇所以外の変形も大きくなり




















Fig.1 Difference in formability due to a heating area

























終端速度は 5m/s，打撃数は毎秒 10 回である . 更に加熱方法
としてガスバーナー ( キャンピング スポットフラム，コール







た．実験装置を図 4 に示す . 実験にはアルミニウム A1050，大
きさ 125 × 120mm，厚さ 0.5mm の平板を使用した．平板の下
部にはサーモグラフィー (FSV-1100，株式会社アピステ ) を配
置し，加熱時の板の熱画像を取得する．まず，初期位置 (x=0mm)
においてガスバーナーによる加熱を開始し，工作物の温度が




画像をそれぞれ図 5(a)，(b)，(c) に示す．(a)(b)(c) いずれの熱
画像でもハンマ先端より半径約 3 ㎜以内では 200℃以上とな
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